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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Falt-Coupons 



Beschreibung: 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von insbesondere mehrfach gefalteten 
Zuschnitten aus dunnem Material, insbesondere Drucktrager bzw. Coupons aus Papier 
- Falt-Coupons -, wobei der Falt-Coupon so gefaltet ist, dass mindestens zwei Faltschen- 
kel entstehen, die durch Klebung (losbar) miteinander verbunden sind. Des Weiteren be- 
trifft die Erfindung ein Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Der Falt-Coupon dient als Beigabe fur Packungen, und zwar insbesondere Zigaretten- 
packungen. Ziel ist es mit der Zigarettenpackung dem Verbraucher einen moglichst grofi- 
flachigen Drucktrager anzubieten, der Sachinformationen, Werbehinweise oder Gut- 
scheine beinhaltet. Die ublicherweise mehrfach gefalteten Falt-Coupons werden zunachst 
als Zuschnitt von einer Materialbahn (Papier) abgetrennt und durch ein Faltaggregat hin- 
durchgefordert (buckle-folder), welches die (Mehrfach-)Faltung durchfuhrt. Im Anschluss 
an das Faltaggregat werden mindestens zwei Faltschenkel des Falt-Coupons durch 
punkt- oder flachenformige Verklebung miteinander verbunden. Der so gebildete Falt- 
Coupon wird in den Herstellungs- bzw. Faltprozess der (Zigaretten-)Packung eingefuhrt 
und innerhalb der Packung positioniert. Bei Zigarettenpackungen ist es ublich, den Falt- 
Coupon zwischen der eigentlichen Zigarettenpackung und einer Aufcenumhullung aus 
Folie zu platzieren. Alternativ kann der Falt-Coupon auch an der Aufienseite der Auflen- 
umhullung befestigt sein. 



Es geht urn die rationelle, wirtschaftliche Fertigung und Bereitstellung derartiger Falt-Cou- 
pons. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Herstellung von insbesondere mehrfach 
gefalteten Falt-Coupons so durchzufuhren, dass die Falt-Coupons ohne Leistungsein- 
bulien bei der Fertigung der Packung selbst dieser zugefuhrt werden konnen. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist das erfindungsgemafie Verfahren durch folgende Merk- 
male gekennzeichnet: 

a) Leimstellen bzw. Leimfelder zum Verkleben von Faltschenkeln werden auf eine fort- 
laufende Materialbahn zum Herstellen der Falt-Coupons positionsgenau aufge- 
bracht, 

b) die Leimfelder bestehen aus Heifileim (Hot-Melt), 

c) von der mit ausgeharteten Leimfeldern versehenen Materialbahn werden Zuschnitte 
abgetrennt und einem Faltaggregat zur Durchfuhrung von Faltungen bzw. zum Her- 
stellen der Falt-Coupons zugefuhrt, 

d) nach dem Falten des Zuschnitts werden die aus Heiflleim bestehenden Leimfelder 
durch Zufuhren von Warme aktiviert und die Faltschenkel durch Druck miteinander 
verbunden. 

Durch die Verwendung von Leimfeldern bzw. Leimstellen, namlich Leimpunkten Oder klei- 
nen Leimflachen aus Hot-Melt-Kleber ist es moglich, die Leimfelder bereits an der Mate- 
rialbahn anzubringen, entsprechend der Position am fertigen Falt-Coupon. 

Bei der Fertigung von Falt-Coupons aus einer doppelt breiten und/oder doppellagig ge- 
falteten Materialbahn sind zwei oder mehr Leimstellen Oder Leimfelder - vor einer Quer- 
faltung der Materialbahn zur Schaffung der doppellagigen Ausbildung - auf der Material- 
bahn anzubringen, wobei die Leimstellen oder Leimfelder so positioniert sind, dass jeweils 
aufiere Faltschenkel, gegebenenfalls drei aufiere Faltschenkel, miteinander verbunden 
werden. 
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Die Besonderheit der erfindungsgemafien Vorrichtung besteht darin, dass es sich dabei 
urn eine eigenstandige apparative Einheit handelt, die an einer Verpackungsmaschine so 
angebracht werden kann, dass die fertigen Falt-Coupons unmittelbar an die Ver- 
packungsmaschine ubergeben werden, und zwar insbesondere an eine Folieneinschlag- 
5 maschine. 



Die Vorrichtung ist mit mindestens einem Leimaggregat versehen zum Aufbringen der 
Leimfelder nach Mafigabe von an der Materialbahn angebrachten Druckmarken. Weiter- 
hin ist in besonderer Weise ein an das Faltaggregat fur die Falt-Coupon anschliefiendes 
10 Aktivierungsaggregat fur Hot-Melt ausgebildet. 

Einzelheiten der Vorrichtung sowie der herzustellenden Zuschnitte oder Falt-Coupons 
werden nachfolgend anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es zeigt: 

15 Fig. 1 eine Vorrichtung zum Herstellen von Falt-Coupons aus Materialbahnen in 
schematischer Seitenansicht, 

Fig. 2 eine Einzelheit der Vorrichtung gemali Fig. 1, namlich ein Leimaktivierungsag- 
gregat, in einem Querschnitt der Schnittebene ll-ll in Fig. 1, bei vergrofiertem 
20 Mafistab, 

Fig. 3 das Aktivierungsaggregat gemafi Fig. 2 in einer Stirnansicht gemafc Pfeil III in 
Fig. 1, 

Fig. 4 das Aktivierungsaggregat gemaft Fig. 2, Fig. 3 in Draufsicht entsprechend 
Pfeil IV in Fig. 1, ebenfalls in vergrofiertem Mafistab, 



30 



35 



Fig. 5 eine weitere Einzelheit der Vorrichtung, namlich ein Rillaggregat, in Seitenan- 
sicht, bei vergrofcertem Mafistab (Ausschnitt V in Fig. 1), 

Fig. 6 einen (doppelten) Falt-Coupon in Draufsicht, 

Fig. 7 einen Querschnitt durch den Falt-Coupon gemaft Fig. 6 in der Schnittebene 
VII-VII, 

Fig. 8 einen Abschnitt einer Materialbahn zum Herstellen von Zuschnitten fur Falt- 
Coupons in Draufsicht, 
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21 sind zu beiden Seiten der Materialbahn 1 1 angeordnet, und zwar der Hohe nach ver- 
setzt zueinander. 

Nach einer oberen zweimaligen Umlenkung und einem anschliefcenden Vertikalabschnitt 
der Materialbahn 1 1 gelangt diese in den Bereich eines Druckmarkenlesers 22. Die Mate- 
rialbahn 11 ist mit exakt positionierten Druckmarken versehen, durch die bestimmte Or- 
gane steuerbar sind. Der Druckmarkenleser 22 ist ein insbesondere optoelektronischer 
Sensor, der die Druckmarken erkennt und danach Steuersignale erzeugt. 

Durch erneute Umlenkung der Materialbahn 11 gelangt diese in den Bereich von Vor- 
zugswalzen 23. Diese bewirken durch entsprechenden Antrieb eine exakte, vorzugsweise 
kontinuierliche Forderbewegung der Materialbahn 11, und zwar zu einem Trennaggregat 
24 zum Abtrennen von ebenen, ungefalteten Zuschnitten 25 von der Materialbahn 11. 
Das Trennaggregat 24 besteht aus einer umlaufenden Messerwalze mit einem festste- 
henden Gegenmesser. Das Trennaggregat 24 wird uber den Druckmarkenleser 22 ge- 
steuert. 

Die Zuschnitte 25 werden durch Forderorgane nacheinander in ein Faltaggregat 26 
(Buckle-Folder) eingefordert. An einer Austrittsseite verlassen hinsichtlich der Faltung 
komplette Falt-Coupons 10 das Faltaggregat 26. 

Die Falt-Coupons 10 konnen in unterschiedlicher Weise ausgebildet sein. Eine erste 
Ausfuhrung ist in Fig. 7 im Querschnitt gezeigt. Danach ist der Zuschnitt 25 so gefaltet, 
dass insgesamt vier Faltschenkel 27, 28, 29, 30 entstehen. Die Faltung ist so durchge- 
fuhrt, dass ein innerer Faltschenkel 29 von Faltschenkeln 28 und 30 abgedeckt ist. Ein 
aufterer Faltschenkel 27 ist mit dem benachbarten inneren Schenkel 28 verbunden, und 
zwar durch ein einem freien Rand des Faltschenkels 27 zugekehrtes Leimfeld 18 der be- 
schriebenen Ausfuhrung. 

Ein so ausgebildeter Falt-Coupon 10 wird aus einem langgestreckten, rechteckigen Zu- 
schnitt (Fig. 12) gefaltet. Im vorliegenden Falle wird eine Doppelbahn gefahren, also eine 
Materialbahn 1 1 doppelter Breite. Der von der Materialbahn 1 1 abgetrennte, dem Faltag- 
gregat 26 zugefuhrte Zuschnitt 25 hat demnach gemafi Fig. 12 eine doppelte Breite und 
besteht aus zwei nebeneinander liegenden Einzelzuschnitten 31, 32. Die einzelnen Falt- 
schenkel 27. .30 sind durch quergerichtete, gestrichelte Linien gekennzeichnet, wobei 
diese Linien zugleich quergerichtete Faltlinien sind. Jedem der Einzelzuschnitte 31, 32 ist 
ein Leimfeld 18 zugeordnet. Der aus den beiden Einzelzuschnitten 31, 32 bestehende 
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Zuschnitt 25 wird in das Faltaggregat 26 eingefiihrt. Aus diesem tritt demnach ein Falt- 
Coupon doppelter Breite aus (Fig. 6). Dieser wird im Bereich einer mittleren Trennebene 
33 durchtrennt, so dass danach zwei einzelne Falt-Coupons 10 in der Ausfuhrung gemad 
Fig. 7 entstehen. Vor dem Trennschnitt (oder alternativ danach) werden die aus Hot-Melt 
bestehenden Leimfelder 18 (re-)aktiviert durch Zufiihren von Warme. Des weiteren wer- 
den die Faltschenkel 27.. 30 aneinandergedruckt, so dass die Verbindung zwischen den 
Faltschenkeln 27 und 28 im Bereich des Leimfeldes 18 geschaffen wird. 

Bei der Vorrichtung gemafc Fig. 1 ist im Anschluss an das Faltaggregat 26 ein in besonde- 
rer Weise ausgebildetes Gerat 34 angeordnet, welches die Falt-Coupons 10 vervollstan- 
digt. Das Gerat 34 besteht aus einer Warmestation 35 und einer Trennstation 36. Die aus 
dem Faltaggregat 26 austretenden (doppelt breiten) Falt-Coupons 10 gelangen unmittel- 
5 n das Gerat 34 zur Nachbehandlung und werden durch einen Coupon-Forderer durch 
fuie Warmestation 35 und anschlie(iend durch die Trennstation 36 hindurchtransportiert. 

Das Gerat 34 besteht zu diesem Zweck aus mehreren Gurtforderern 37, 38, 39. Jeder 
dieser Gurtforderer 37..39 besteht aus zwei einander gegenuber liegenden oberen und 
unteren Endlosgurten. Zwischen einander zugekehrten Fordertrumen 40 und 41 werden 
die Falt-Coupons 10 transportiert. Die auf gemeinsamen Wellen bzw. Achsen angeord- 
neten Gurtforderer 37, 38, 39 sind mit Abstand voneinander angeordnet. Zwischen be- 
nachbarten Gurtforderern 37, 38 einerseits und 38, 39 andererseits ist jeweils ein Heiz- 
element 42 angeordnet. Es handelt sich dabei urn langgestreckte, in Transportrichtung 
verlaufende Heizkorper mit einem Heizorgan, z. B. einer Heizpatrone 44. Diese erzeugt 
die erforderliche Temperatur zum Reaktivieren des Leims der Leimfelder 18, 19. Bei dem 
vorliegenden Beispiel (Fig. 2) ist fur jeden Falt-Coupon 10 ein Heizelement 42 oberhalb 
der Bewegungsbahn des jeweiligen Falt-Coupons 10 positioniert, und zwar im Bereich 
des Leimfeldes 18, 19. Dieses ist zur optimalen Warmeubertragung nach oben gerichtet. 
Unterhalb der Heizelemente 42 sind jeweils langgestreckte Stutzelemente 43 angeordnet, 
die den zwischen den Gurtforderern gebildeten Zwischenraum ausfullen. 

In der so ausgebildeten Warmestation 35 werden demnach durch die Heizelemente 42, 
43 die erforderliche Warme und durch die Fordertrume 40, 41 der erforderliche Druck auf 
die miteinander zu verbindenden Faltschenkel 27, 28 aufgebracht. 

Im Anschluss an die Warmestation 35 werden die (doppelt breiten) Falt-Coupons durch 
ein Trennmesser 44 mittig durchtrennt. Das Trennmesser 44 ist am Umfang einer Messer- 
rolle 45 angebracht. Eine Gegenrolle 46 ist im Wirkungsbereich des Trennmessers 44 mit 
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einer ringsherum laufenden Nut 47 versehen. Die Messerrolle 45 ist unterhalb und die 
Gegenrolle 46 oberhalb der Bewegungsbahn der Falt-Coupons 10 angeordnet. 

Der Coupon-Forderer erstreckt sich uber beide Stationen. Zu diesem Zweck laufen die 
5 randseitigen Gurtforderer 37, 39 bis in den Bereich der Trennstation 36. Auf einer ge- 
meinsamen Achse mit Messerrolle 45 und Gegenrolle 46 sind Umlenkrollen 48 fur die 
Gurtforderer 37, 39 gelagert. Der mittlere Gurtforderer 38 endet mit Abstand von der Mes- 
serrolle 45 auf einer Umlenkrolle 49 einer in diesem Bereich angebrachten Querachse. 

10 Eine Besonderheit ist der Falt-Coupon 10 gemafi Fig. 11. Dieser ist im Prinzip in gleicher 
Weise gefaltet wie der Falt-Coupon 10 gemafi Fig. 7, jedoch aus doppellagigem Material 
bzw. aus einem doppellagigen Zuschnitt 25. 

\ Fur die Herstellung eines derartigen Falt-Coupons 10 kommt eine doppellagige Material- 
15 bahn 11 gemali Fig. 8, Fig. 9 zum Einsatz. Die ursprunglich doppelt breite Materialbahn 
1 1 ist durch Umfalten von randseitigen Bahnschenkeln 50, 51 doppellagig, wobei an Ran- 
dern der Materialbahn 11 Faltkanten entstehen. Die Bahnschenkel 50, 51 sind so bemes- 
sen, dass in der Langsmitte der Materialbahn 1 1 ein kleiner Abstand zwischen den einan- 
der zugekehrten Randern der Bahnschenkel 50, 51 entsteht, namlich ein Langsspalt 52. 



20 



Von der so ausgebildeten Materialbahn 11 (Fig. 8) werden Zuschnitte 10 abgetrennt und 
dem Faltaggregat 26 ubergeben. Der fur diesen Typ des Falt-Coupons 10 vorbereitete 
Zuschnitt 25 hat die in Fig. 9 gezeigte Querschnittsform und in Draufsicht die aus Fig. 8 
ersichtliche Struktur. 



Es werden im Prinzip dieselben Faltschritte durchgefiihrt, so dass jeweils doppellagige 
Faltschenkel 27, 28, 29, 30 gebildet sind, wobei der aufiere, freie Faltschenkel 27 aus 
zwei Lagen 53, 54 besteht. Die beiden Lagen 53, 54 sind durch ein (zusatzliches) Leim- 
feld 19 miteinander verbunden. Der gesamte Faltschenkel 27 bzw. dessen innere Lage 54 
30 ist durch das Leimfeld 18 mit einer zugekehrten Lage des nachstfolgenden Faltschenkels 
28 verbunden. Die Materialbahn 1 1 muss auch hinsichtlich der Anbringung der Leimfelder 
18, 19 auf die besondere Ausgestaltung des Falt-Coupons 10 gemaU Fig. 11 vorbereitet 
werden. 



35 Fig. 13 zeigt einen Ausschnitt der Materialbahn 11 fur einen Falt-Coupon 10 gemaft Fig. 
11, und zwar vor Faltung der Bahnschenkel 50, 51. Durch eine mittlere strichpunktierte 
Linie 55 ist die Trennebene angedeutet, in deren Bereich der doppelt breite, doppellagige 
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einen Querschnitt durch die Materialbahn gemafl Fig. 8 in der Schnittebene 
IX-IX, 

einen (doppelten) Falt-Coupon aus einer Materialbahn gemaft Fig. 8, Fig. 9, in 
Draufsicht, 

den Falt-Coupon gemafi Fig. 10 im Querschnitt in der Schnittebene XI-XI, 

einen (doppelten) Zuschnitt fur die Fertigung von Falt-Coupons gemafi Fig. 6, 
Fig. 7, 

einen Abschnitt einer Materialbahn fur die Fertigung von Falt-Coupons gemafi 
Fig. 10, Fig. 11. 

Die in Fig. 1 schematisch gezeigte Vorrichtung zum Herstellen von gefalteten Drucktra- 
gern, namlich Falt-Coupons 10, ist als eigenstandige Einheit ausgebildet mit Maschinen- 
gestell bzw. Maschinengehause. Die Vorrichtung kann an eine Verpackungsmaschine 
angeschlossen werden, um die fertigen Falt-Coupons 10 in den Verpackungsprozess ein- 
20 zufiihren. Eine hierfur geeignete, vorteilhafte Losung ergibt sich aus EP 1 125 843. 

Die Falt-Coupons 1 0 werden aus einer fortlaufenden Materialbahn 1 1 aus Papier oder 

ahnlichem Werkstoff gefertigt Die Materialbahn 11 wird jeweils von einer Bobine 12, 13 
S abgezogen, die Bestandteil der Vorrichtung ist. Die Materialbahn 1 1 durchlauft ein Splice- 
K aggregat 14 zum Verbinden einer ablaufenden Materialbahn mit einer neuen. Es schliefit 
W an ein Bahnpendel 15, welches als Ausgleichsspeicher mehrere Bahnschleifen erzeugt. 

Danach gelangt die Materialbahn 1 1 in den oberen Teil der Vorrichtung, in der eine Vor- 

bereitung auf die Herstellung von Falt-Coupons 10 erfolgt. 

30 Fur die Fertigung der Falt-Coupons 10 muss zunachst die Materialbahn 11 in Bewegungs- 
richtung exakt ausgerichtet werden und durchlauft zu diesem Zweck eine Einheit 16 zur 
Kantensteuerung. Danach wird die Materialbahn 1 1 umgelenkt unter Bildung eines auf- 
rechten bzw. vertikalen Bahnabschnitts 17. In diesem Bereich wird die Materialbahn 11 
mit Leim versehen, namlich mit Leimpunkten oder Leimfeldern 18, 19. Der Leim wird 

35 durch Leimaggregate 20, 21 ubertragen, die vorzugsweise nach dem Prinzip der Kontakt- 
beleimung arbeiten, also mit Kontaktdusen, die kurzzeitig Anlage erhalten an der Mate- 
rialbahn zur Ubertragung eines oder mehrerer Leimfelder 18, 19. Die Leimaggregate 20, 



Fig. 9 



5 Fig. 10 
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Fig. 11 
Fig. 12 



Fig. 13 
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Falt-Coupon gemali Fig. 10 durchtrennt wird. Die gestrichelten Linien zeigen die Faltli- 
nien, wobei die in Langsrichtung verlaufenden Linien den randseitigen Faltkanten der 
doppellagigen Materialbahn 1 1 gemali Fig. 9 entsprechen. Wegen der besonderen Ver- 
klebung von freien Faltschenkeln gemafi Fig. 11 sind jeder Teilbahn der Materialbahn 11 

5 zwei Leimfelder 18, 19 zugeordnet. Diese sind auf verschiedenen Seiten, also an Ober- 
seite und Unterseite der Materialbahn 11 positioniert. Durch die Faltung der Materialbahn 
11 in Langsrichtung und die anschliefiende Querfaltung im Bereich des Faltaggregats 26 
gelangen die Leimfelder 18, 19 in eine Deckungsposition entsprechend Fig. 11. Alternativ 
konnen die Leimfelder 18, 19 mindestens in Querrichtung der Materialbahn 11 versetzt 

10 zueinander sein, so dass bei dem fertigen Falt-Coupon 10 die betreffenden Leimfelder 18, 
19 ebenfalls in Querrichtung versetzt sind. 

( Im Bereich des Gerates 34 fur die Nachbearbeitung erfolgt auch bei diesem Ausfuhrungs- 

beispiel eine Durchtrennung des doppelt breiten Falt-Coupons 10 (Ausfuhrung gemafi 
15 Fig. 10) in der Langsmitte, namlich entlang der Linie 55. Der Trennschnitt wird im Bereich 
des Langsspalts 52 durchgefuhrt, so dass die (gefalteten) Bahnschenkel 50, 51 von dem 
Trennschnitt nicht erfasst werden. 



Eine weitere Besonderheit ist in Fig. 5 gezeigt. Bei Verwendung von Materialien fur den 
20 Falt-Coupon 10 mit hoherer Festigkeit, insbesondere aber bei mehrlagigen Falt-Coupons 
10 (Ausfuhrung gemafi Fig. 11) kann eine Vorformung des Materials bzw. der Material- 
bahn 1 1 zweckmafiig sein. Zu diesem Zweck ist ein Prageorgan 56 gemafi Fig. 5 vorge- 
sehen. Das Prageorgan 56 besteht aus zwei Pragewalzen, namlich einer Oberwalze 57 
mit rippenartigen Vorsprungen 58 und einer unteren Gegenwalze 59 mit achsparallel ver- 
( -~V 5 "' laufenden Nuten 60; Die ungefaltete Oder im Sinne von Fig. 8/Fig. 9 gefaltete Material- 
■ bahn 10 wird zwischen den beiden Walzen hindurchgefordert. Dabei werden quergerich- 
tete Rillen 61 in das Material bzw. in die Materialbahn 11 eingeformt. Diese Rillen 61 ent- 
sprechen den Faltlinien bei der Herstellung des Falt-Coupons 10 im Faltaggregat 26. Die 
Abstande der Vorsprunge 58 sowie der Nuten 60 entsprechen den Positionen von Quer- 
30 faltlinien, die im Bereich des Faltaggregats 26 hergestellt werden. Vorsprunge 58 und 
Nuten 60 arbeiten beim Pragevorgang zusammen. 

Die Vorrichtung zum Herstellen von Falt-Coupons 10 (Fig. 1) ist zweckma&igerweise so 
eingerichtet, dass alternativ die eine Oder andere Ausfuhrung von Falt-Coupons 10 ge- 
35 mad Fig. 7 Oder Fig. 11 gefertigt werden kann. Bei der Herstellung von Falt-Coupons 10 
der letztgenannten Ausfuhrung kommt ein Zusatzaggregat 62 der Vorrichtung zum Ein- 
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satz. Dieses ist an der Oberseite der Vorrichtung angebracht und kann entweder fester 
Bestandteil der Vorrichtung oder abnehmbar an dieser angebracht sein. 

Wenn Falt-Coupons 10 in der Ausfuhrung der Fig. 11 gefertigt werden sollen, wird die 
5 Materialbahn 1 1 im Anschluss an die Beleimung bzw. im Anschluss an die Leimaggregate 
20, 21 horizontal abgelenkt und entgegengesetzt zu dem beschriebenen Ausfuhrungsbei- 
spiel (Pfeile in Fig. 1) durch das Zusatzaggregat 62 hindurchgefordert (gestrichelte Dar- 
stellung). Die Materialbahn 11 durchlauft nach Umlenkung eine schematisch gezeigte 
Falteinheit 63. Diese ist in bekannter Weise so ausgebildet, dass wahrend des Transports 
10 fortlaufend die beiden Bahnschenkel 50, 51 in die Position gemafl Fig. 8, Fig. 9 gefaltet 
werden. Im Anschluss an die Falteinheit 63 wird die nun doppellagige Materialbahn 1 1 
durch das bereits beschriebene Prageorgan 56 hindurchgefordert. Nach zweimaliger 
( Umlenkung gelangt dann die so vorbereitete Materialbahn 1 1 wieder in den Bereich der 




bereits beschriebenen Vorrichtung, wird namlich an dem Druckmarkenleser 22 vorbeige- 



15 fiihrt. Der nachfolgende Ablauf in der Vorrichtung entspricht dem beschriebenen Ausfuh- 
rungsbeispiel. 



20 
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Falt-Coupons 



Patentanspruche: 



1. Verfahren zum Herstellen von insbesondere mehrfach gefalteten Drucktragern aus 
dunnem Material, insbesondere Falt-Coupons (10) aus Papier, wobei der Falt-Coupon 
(10) so gefaltet ist, dass mindestens zwei Faltschenkel (27, 28) durch Verkleben mitein- 
ander verbunden sind, gekennzeichnet durch folgende Merkmale: 

a) Leimstellen bzw. Leimfelder (18, 19) zum Verkleben von Faltschenkeln (27, 28) 
werden auf eine fortlaufende Materialbahn (11) zum Herstellen der Falt-Coupons 
(10) positionsgenau aufgebracht, 

b) die Leimfelder (18, 19) bestehen aus Heifileim (Hotmelt), 

c) von der mit ausgeharteten Leimfeldern (18, 19) versehenen Materialbahn (11) 
werden Zuschnitte (25) abgetrennt und einem Faltaggregat (26) zur Durchfuhrung 
von Faltungen bzw. zum Herstellen der Falt-Coupons (10) zugefuhrt, 

d) nach dem Falten des Zuschnitts (25) werden die aus Heifileim bestehenden 
Leimfelder (18, 19) durch Zufiihren von Warme aktiviert und die Faltschenkel (27, 
28) durch Druck miteinander verbunden. 



11 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Leimfelder (18, 
19) bei der Herstellung der Materialbahn (11) aufgebracht und einer Verpackungsma- 
schine fur die Fertigung von Packungen rnit Falt-Coupon (10) zur Verfiigung gestellt wer- 
den. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet dass bei zwei- 
bahniger Fertigung durch Abtrennen von Zuschnitten (25) von einer doppeltbreiten Mate- 
rialbahn (11) zwei nebeneinander liegende Leimfelder (18, 19) positionsgenau auf die 
Materialbahn (11) aufgebracht werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 Oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass Zuschnitte (25) von einer doppeltbreiten und doppellagigen Mate- 
rialbahn (11) abgetrennt und sodann zur Bildung eines doppeltbreiten Falt-Coupons (10) 
weiterverarbeitet sowie anschliefiend durchtrennt werden zur Schaffung von einzelnen 
Falt-Coupons (10), wobei die Materialbahn (11) so gefaltet ist, dass zwei Faltschenkel 
(27, 28) zur Uberdeckung mit einem mittleren Bereich der Materialbahn (11) faltbar sind, 
derart, dass die doppeilagige Materialbahn (1 1) an beiden Randern Faltkanten aufweist. 

5. Verfahren nach Anspruch 4 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Bahnschenkel (50, 51) der Materialbahn (11) mit (geringem) Ab- 
stand voneinander verlaufen, derart, dass zwischen den Bahnschenkeln (50, 51) ein 
Langsspalt (52) gebildet ist, vorzugsweise in einer Langsmittelebene der Materialbahn 
(11). 

r 6. Verfahren nach Anspruch 4 oder einem der weiteren Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass an der (ungefalteten) Materialbahn (11) mindestens zwei Leimfelder 
(18, 19) fur jeden herzustellenden Falt-Coupon (11) angebracht werden zur Verbindung 
von mehr als zwei Faltschenkeln (27, 28, 29) miteinander. 

7, Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die aus einem zwei- 
lagig ausgebildeten Zuschnitt (25) gefertigten Falt-Coupons (10) zwei Leimfelder (18, 19) 
fur jeden Falt-Coupon (10) aufweisen, wobei die Leimfelder (18, 19) an gegenuberliegen- 
den Seiten der Materialbahn (1 1 ) angebracht werden. 

8. Vorrichtung zum Herstellen von gefalteten Drucktragern - Falt-Coupons (10)- 
durch Abtrennen von ungefalteten, ggf. mehrlagigen Zuschnitten (25) von einer Material- 
bahn (11) und Faltung derselben im Bereich eines Faltaggregats (26), dadurch gekenn- 
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zeichnet, class die (ungefaltetete) Materialbahn (11) an mindestens einem Leirnaggregat 
(20, 21) vorbeibewegbar ist zur Ubertragung von Leimfeldern (18, 19) auf die Material- 
bahn (11), wobei das Leirnaggregat (20, 21) nach Mafigabe von Druckmarken an der 
Materialbahn (11) uber mindestens einen Druckmarkenleser (22) steuerbar ist und wobei 
5 danach mit Leimfeldern (18, 19) versehene Zuschnitte (25) positionsgenau im Bereich 
eines Trennaggregats (24) von der Materialbahn (11) abtrennbar und dem Faltaggregat 
(26) zuftihrbar sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die -doppelt- 
10 breite- Materialbahn (11) im Anschluss an die Leimaggregate (20, 21) durch eine Falt- 
einheit (63) hindurchforderbar ist, insbesondere im Bereich eines Zusatzaggregats (62), 
wobei im Bereich der Falteinheit (63) die Materialbahn (11) doppellagig faltbar ist, vor- 

< 

f ( j'zugsweise unter Bildung von zwei randseitigen Bahnschenkeln (50, 51). 

15 10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass (unmittel- 
bar) an das Faltaggregat (26) ein Gerat (34) zur Nachbehandlung der Falt-Coupons (10) 
anschliefit mit einer Warmestation (35) zur Ubertragung von Warme auf die Falt-Coupons 
(10) und zum Zusammendrucken der Faltschenkel (27, 28, 29) der Falt-Coupons (10). 

20 11. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder einem der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zum Durchtrennen von doppeltbreiten Falt-Coupons (10) im An- 
schluss an die Warmestation (35) eine Trennstation (36) gebildet ist, vorzugsweise mit 
einem umlaufenden, kreisformigen Trennmesser (44) auf einer Messerrolle (45), die mit 
einer Gegenrolle (46) zusammenarbeitet. 
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12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder einem der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Gerat (34) zur Nachbehandlung der Falt-Coupons (10) mehrere 
Gurtforderer (37, 38, 39) zum Transport der Falt-Coupons (10) aufweist, wobei die Gurt- 
forderer (37, 38, 39) im Abstand voneinander angeordnet und zwischen diesen Heizele- 

30 mente (42) zur Ubertragung von Warme auf die Falt-Coupons (10) angeordnet sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder einem der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Falt-Coupons (10) im Bereich der Warmestation (35) zwischen 
Fordertrumen (40, 41) der Gurtforderer (37, 38, 39) transportierbar sind zur Ubertragung 

35 von Druck auf die Falt-Coupons (10). 
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14. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder einem der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Materialbahn (11) durch ein Prageorgan (56) hindurchleitbar ist 
zur Anbringung von quergerichteten Rillen (61) entsprechend Faltlinien der Falt-Coupons 
(10), wobei das Prageorgan (56) im Anschluss an die Leimaggregate (20, 21) angeordnet 
ist, vorzugsweise im Anschluss an die Falteinheit (63) zum Herstellen doppellagiger 
Materialbahnen (11). 
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Zusammenfassunq: 
(in Verbindung mit Fig. 1) 

Fur die Herstellung von gefalteten Drucktragern - Faltcoupons (10) - wird eine als Einheit 
ausgebildete Vorrichtung verwendet, bei der eine fortlaufende Materialbahn (11) mit 
Leimfeldern aus Hotmelt-Leim versehen wird. Von der so vorbereiteten Materialbahn (11) 
werden Zuschnitte (25) abgetrennt und einem Faltaggregat (26) zur mehrfachen Querfal- 
tung zugefuhrt. Im Anschluss an das Faltaggregat (26) werden die Falt-Coupons (10) 
durch ein Behandlungsgerat (34) mit Warme und Druck beaufschlagt. 
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